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(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auf- 
tragen von Leim auf ein Hullmaterial (10) eines stabfor- 
migen Artikeis der tabakverarbeitenden Industrie mit 
wenigstenseiner Auftragduse (21), einem Mittel (26, 32) 
zum Unterbrechen der Leimzufuhrzur Auftragduse (21 ) 
und wenigstens einer Zufuhrleitung (22, 23), die zwi- 
schen dem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leim- 
zufuhr und der Auftragduse (21) angeordnet ist. Die Er- 
findung betrifft ferner ein Verfahren zum Auftragen von 
Leim auf ein Hullmaterial (10) eines stabformigen Arti- 
keis der tabakverarbeitenden Industrie, wobei der Leim 
mittels wenigstens eines Auftragselements (21) auf das 
Hullmaterial (1 0) aufgetragen wird. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB das 
Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein 
Drehschieber(32) ist. Die Erfindung zeichnet sich ferner 
dadurch aus, daf3 das Verfahren dadurch weitergebildet 
ist, daG wenigstens zwei verschiedene Leimsorten dem 
wenigstens einen Auftragelement (21) zugefiihrt und 
auf das Hullmaterial (10) aufgetragen werden. 
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Bes hreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum 
Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines stabfor- 
migen Artikels der tabakverarbeitenden Industrie. Der- 
artige Einrichtungen finden insbesondere Anwendung 
beim Verbinden von Rauchartikeln mit Filterstopfen, wo- 
bei ein Belagpapierstreifen mit Leim versehen wird und 
vom beleimten Belagpapierstreifen Belagblattchen ab- 
getrenntwerden, diedurch Einrollung auf die Filterstop- 
fen und die Enden der Rauchartikel verklebt werden. 
Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Auftra- 
gen von Leim auf ein Hullmaterial eines stabformigen 
Artikels der tabakverarbeitenden Industrie, wobei der 
Leim mittels wenigstens eines Auftragselements auf 
das Hullmaterial aufgetragen wird. 
[0002] Aus der DE 28 45 342 C2 ist eine Maschine 
bekannt, mittels der die GroBe eines auf das Hullmate- 
rial ubertragenen Leimbildes verandert werden kann, 
wobei ein Mittel zum periodischen Unterbrechen der 
Leimubertragung vorgesehen ist. Das Mittel zur Unter- 
brechung der Leimubertragung ist in diesem Fall ein 
synchron zur Fordergeschwindigkeit des Hullmaterials 
umlaufender, das Hullmaterial zeitweilig von der Auf- 
tragduse abhebender Steuernocken, der das Hullmate- 
rial von der Auftragduse wegbewegt und zu dieser hin- 
bewegt. Bei Unterbrechung des Kontakts der Auftrag- 
duse zum Hullmaterial wird kein Leim auf das Hullma- 
terial aufgetragen, so daf3 eine Unterbrechung des 
Leimstreifens bewirkt wird. 

[0003] Es ware nun wunschenswert, die Leimmenge 
selbstzu minimieren und insbesondere im Zeitpunkt der 
Unterbrechung der Leimzufuhr auf das Hullmaterial kein 
Leim zu vergeuden. Ferner ist ein gleichmaBiger Leim- 
auftrag bei der vorgenannten Einrichtung schwierig zu 
realisieren, da zu Anfang nach der Unterbrechung der 
Leimubertragung auf das Hullmaterial mehr Leim auf- 
getragen wird. 

[0004] Aus der DE 28 45 342 C2 ergibt sich auch ein 
Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
eines stabformigen Artikels der tabakverarbeitenden In- 
dustrie, wobei der Leim mittels wenigstens eines Auf- 
tragelements auf das Hullmaterial aufgetragen wird. 
Fertige Filterzigaretten, die mit entsprechenden mit 
Leim versehenen Hullmaterialabschnitten hergestellt 
wurden, konnen beim Rauchen, insbesondere dann, 
wenn bis zu dem Bereich des Filters die Zigarette auf- 
geraucht wird, zu unerfreulichen Effekten, wie bspw. 
Flammbildung fuhren, was u.U. zu Verletzungen des 
Rauchers fuhrt. Ferner kann es sein, daB der letzte Ta- 
bakrest aus dem Hullmaterial herausfallt, so daB bspw. 
Beschadigungen auf einem Teppich oder anderen 
FuBboden oder auf Bekleidungsstiikken aufgrund der 
vorhandenen Glut der Tabakreste entstehen konnen. 
[0005] Die vorliegende Erfindung hat demnach die 
Aufgabe, eine Einrichtung zum Auftragen von Leim auf 
ein Hullmaterial eines stabformigen Artikels der tabak- 
verarbeitenden Industrie mit wenigstens einer Auftrag- 



duse, einem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr 
zur Auftragduse und wenigstens einerZufiihrleitung, die 
zwischen dem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr 
und der Auftragduse angeordnet ist,-derart weiterzubil- 

5 den, daB eine gleichmaBige Leimspur auch bei hoher 
Bahngeschwindigkeit des Hullmaterialstreifens mdglich 
ist, wobei deren Leimbild vorgebbar ist. Es ist femer eine 
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den Leimver- 
brauchzu optimieren. Es ist ferner eine Aufgabe dervor- 

10 liegenden Erfindung, das gattungsgemaBe Verfahren 
derartweiterzubilden, daB die entsprechenden Nachtei- 
le vermieden werden konnen, wobei insbesondere es 
auch Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, eine noch 
schmackhaftere Filterzigarette herzustellen, bei der es 

is nicht zu Personen oder Gegenstande gefahrdenden 
Vorkommnissen kommen kann. 

[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Einrich- 
tung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines 
stabformigen Artikels der tabakverarbeitenden Industrie 

20 mit wenigstens einer Auftragduse, einem Mittel zum Un- 
terbrechen der Leimzufuhr zur Auftragduse und wenig- 
stens einer Zufuhrleitung, die zwischen dem Mittel zum 
Unterbrechen der Leimzufuhr und der Auftragduse an- 
geordnet ist, die dadurch weitergebildet ist, daB das Mit- 

25 tel zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschieber 
ist. 

[0007] Durch diese Einrichtung ist ein gezieltes Steu- 
ern der Leimzufuhr moglich, wobei nach Unterbrechung 
der Leimzufuhr kein ubermaBiger Leim von der Duse 

30 auf das Hullmaterial aufgebracht wird. Zudem ist es 
durch die erfindungsgemaBe Einrichtung moglich, ei- 
nen ruhigeren Lauf des Hullmaterials zu gewahrleisten, 
wodurch ein besseres Leimbild erstellt werden kann. 
[0008] Die erfindungsgemaBe Einrichtung wird vor- 

35 zugsweise in einer Filteransetzmaschine einer Zigaret- 
tenmaschine verwendet. Vorzugsweise ist das Hullma- 
terial ein Belagpapier. Ferner vorzugsweise ist das Be- 
lagpapier abschnittsweise perforiert und/ oder mit L6- 
chern versehen. Ein derartiges Belagpapier findet ins- 

40 besondere bei Rauchartikeln Anwendung, die wenig ge- 
sundheitsbelastend sind. Dieses Belagpapier dient da- 
zu, beim Rauchen kiihle Luft durch das Hullmaterial zu 
saugen, so daB sich diese mit dem Tabakrauch ver- 
mischt, wodurch die Anteile von Nikotin und Kondensat 

45 im Rauch beeinfluBt werden und dieser sich im Filter 
fruher niederschlagt. 

[0009] Vorzugsweise ist der Drehschieber eine dreh- 
bare Walze, die in ihrer Umfangsflache UnregelmaBig- 
keiten aufweist. Durch diese vorzugsweise Ausgestal- 

50 tung ist eine einfache und prazise Ausgestaltung der 
Einrichtung moglich. Die Walze kann im Rahmen dieser 
Erfindung auch eine Scheibe sein oder mehrere Schei- 
ben, die aneinander angeordnet sind. 
[0010] Vorzugsweise sind die UnregelmaBigkeiten 

55 Nuten, Aussparungen, Nocken und/oder Erhebungen. 
Diese Art von UnregelmaBigkeiten sind einf ach und pra- 
zise zu fertigen. Wenn vorzugsweise die Walze drehbar 
in einer Kammer ines Gehauses gelagert ist, ist eine 
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kompakte Bauweise moglich, wobei eine Bauweise 
moglich ist, die eine wenig verschleiBende Einrichtung 
vorsieht. 

[0011] Wenn vorzugsweisemehrere axial an inander 
angeordnete Abschnitte umfaBt sind, wobei jeweils be- 
nachbarte Abschnitte unterschiedliche Ausgestaltun- 
gen der UnregelmaBigkeiten der Umfangsflache auf- 
weisen, sind mehrere insbesondere unterschiedliche 
Leimspuren realisierbar, wobei bei benachbarten Leim- 
spuren unterschiedliche Leimbilder erzeugbar sind. 
[0012] Vorzugsweise ist wenigstens ein Abschnitt als 
Dichtung ausgestaltet. Durch diese vorzugsweise Aus- 
gestaltung ist es moglich, mit unterschiedlichen Leim- 
vordrucken zu arbeiten. Hierbei ist die Walze geteilt 
bzw. mit unterschiedlichen Abschnitten ausgebildet, 
wobei insbesondere zwischen den einzelnen Kamrnern, 
die sich zwischen der Walze und der Kammer des Ge- 
hauses ausbiiden, glatte Flachen bevorzugterweise 
ausgebildet sind. Hierbei sind vorzugsweise Stege vor- 
gesehen, die die Walze radial mit einer Spaltdichtung in 
Kamrnern unterschiedlichen Drucks aufteilen. 
[0013] Wenn wenigstens zwei verschiedene Leimsor- 
ten gleichzeitig verschiedenen Abschnitten zufuhrbar 
sind, ist es moglich, an unterschiedlichen Stellen bspw. 
des Belagpapiers unterschiedliche Leimeigenschaften 
vorzusehen. Unter unterschiedlichen Leimsorten wird 
insbesondere verstanden, daB ein herkommlicher Kalt- 
leim oder heiBschmelzender Kleber mit Zusatzstoffen 
versetzt wird, die bspw. flammhemmend sind oder ein 
Aroma enthalten. So kann bspw. an dem einen Ende 
einer fertigen Zigarette mit Filter, an dem der Mund an- 
setzt, ein Aromastoff hinzugefugt werden wie bspw. ein 
Tabakaroma oder naturliche oder synthetische Aromen 
wie z.B. Vanille- oder Kakaoaroma und an dem Ende 
des Belagpapiers, das im Bereich des Ubergangs vom 
Filter zum Tabakstock angeordnet ist, kann ein flamm- 
hemmender Zusatzstoff z.B. Diammoniumhydrogen- 
phosphat, Melamin oder Dipentaerythit hinzugefugt 
werden. Unter Leimsorten werden auch Leimarten im 
Ftahmen dieser Erfindung verstanden. 
[0014] Vorzugsweise ist ein gegen Leim dichtender 
Abschnitt zwischen zwei Abschnitten angeordnet, de- 
nen verschiedene Leimsorten zufuhrbar sind. 
[0015] Wenn vorzugsweise die Kammer wenigstens 
eine im wesentlichen in einer senkrechten oder ortho- 
gonalen Ebene zur Drehachse angeordnete Kammer- 
nut umfaBt, ist eine besonders einfache Realisierung 
des Vorsehens unterschiedlicher Leimvordrucke mog- 
lich. Vorzugsweise ist die Kammernut bis auf einen Ab- 
schnitt, der im Bereich derZufuhrleitung angeordnet ist, 
umlaufend angeordnet. Durch diese vorzugsweise Aus- 
gestaltung konnen kleine und begrenzte Leimmuster 
realisiert werden. 

[0016] Vorzugsweise ist wenigstens eine Auftragduse 
mit einer Ausnehmung versehen. Durch diese MaBnah- 
me ist es moglich, eine definierte Leimm nge auf das 
Hullmaterial zu ubertragen. Vorzugsweise sind Schlitz- 
diisen vorgesehen. Wenn vorzugsweise die GroBe und/ 



oder die Tiefe der Ausnehmung an die Menge des auf- 
zutragenden Leims anpaBbar ist, konnen ohne groBe 
Umstellungen verschieden groBe Leimmengen an un- 
terschiedliche Bereiche des Hullmaterials aufgebracht 

5 werden. Insbesondere vorzugsweise ist die Breite d r 
wenigstens einen Auftragduse anpaBbar oder vorgeb- 
bar. Hierdurch ist es insbesondere moglich, unter- 
schiedlich breite Leimspuren zu realisieren und die An- 
zahi der verschiedenen Vordruckezu minimieren. Hier- 

10 bei ist die Schlitztiefe auf jede Leimsorte vorzugsweise 
zu optimieren. Bei einem Leimwechse! wird bevorzug- 
terweise die Dusenptatte, die eine oder mehrere Dusen 
aufweist, ausgetauscht. 

[0017] Wenn vorzugsweise die Auftragduse mit einer 
*5 gekrummten Flache auf der Einlaufseite des Hullmate- 
rials versehen ist, ist ein ruhiger Lauf des Hullmaterials 
und eine definierte Leimspur realisierbar. Das Hullma- 
terial wird bevorzugterweise iiber eine gewolbte Anlauf- 
flache zu den Dusehoffnungen hin- und in einem defi- 
es nierten spitzen Winkel und/oder einer AbriBkante von 
der Duse wegbewegt. Vorzugsweise ist der Radius der 
gekrummten Flache bzw. sind die Radien der gekrumm- 
ten Flache vorgebbar oder anpaBbar, um einen mog- 
lichst ruhigen Lauf des Hullmaterials zu erzielen. Vor- 
25 zugsweise ist der Leimdruck fur die Leimzufuhr einstell- 
bar. Durch diese MaBnahme ist eine Regelung oder 
Steuerung der Leimmenge des zugefiihrten Leims mog- 
lich. 

[0018] Ferner vorzugsweise sind Mittel vorgesehen, 

30 mittels denen der Leimdruck in jeder Auftragduse ein- 
stelibar ist. Die unterschiedlichen Drucke werden hier- 
bei beispielsweise vorzugsweise durch verschieden 
Pumpen oder verschiedene Weiten der Zufuhrieitung 
realisiert. Durch diese MaBnahme ist es insbesondere 

35 moglich, die Menge des Leims an die Geschwindigkeit 
des Hullmaterials anzupassen und damit an die Produk- 
tionsgeschwindigkeit. Bei Walzenbeieimungen gemaB 
des Standes der Technik nimmt die ubertragene Leim- 
menge mit der Produktionsgeschwindigkeit ab. Bei der 

40 erfindungsgemaBen Beleimung mittels Dusen wird der 
Leimvordruck synchron zu der Produktionsgeschwin- 
digkeit erhoht. Die Kennlinie hierfur ist fur jeden Leim 
individuell ermittelbar und vorgebbar. Durch die Erho- 
hung des Leimvordruckes nach einer entsprechenden 

45 leimspezifischen Kennlinie wird ein konstanter Leimauf- 
trag im gesamten Drehzahlbereich der Maschine reali- 
siert. 

[0019] Wenn vorzugsweise ein Mittel vorgesehen ist, 
mittels dem eine intermittierende bzw. unterbrechend 

so Leimzufuhr moglich ist, lassen sich Verse hmutzun gen 
der Auftragduse und insbesondere der Schlitzdusen be- 
seitigen. Entsprechende Verschmutzungen sind be- 
dingt durch Partikel im Leim bzw. Keimbiidung an Stel- 
len mit erhohter Benetzbarkeit, so daB im aufgetrag - 

55 nen Leimbild entsprechende Spuren entstehen, die we- 
niger Leim oder gar kein n Leim aufweisen. Diese Spu- 
ren lassen sich durch DruckstoBe beseitigen, die durch 
beispielsweise ein kurzzeitiges, inmaliges oder mehr- 
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maliges Ein- und Ausschalten von beispielsweise einem 
Ventil erzeugt werden konnen. Entsprechend kann eine 
Reinigung auch uber die Walze mit den UnregelmaBig- 
keiten geschehen, und zwar durch Ein- und Ausschal- 
ten der Leimzufuhr mittels dieser UnregelmaBigkeiten. 
[0020] Es kann insbesondere vorzugsweise ein Leim- 
bild erzeugt werden, bei dem beispielsweise an den 
Stellen, an denen die Belagblattchen vom Belagpapier- 
streifen abgetrennt werden, kein Leim aufgetragen wird. 
Bei entsprechendem insbesondere zyklischen Intermit- 
tieren oder Unterbrechen, kommt es dann schon im we- 
sentlichen nicht mehr zu einer entsprechenden Ver- 
schmutzung. Es kann ferner vorzugsweise vorgesehen 
sein, beispielsweise bei einem Bobinenwechsel, nach 
der Erkennung einer Klebstelle zwischen dem Hullma- 
terial der auszuwechseinden Bobine und dem Huiima- 
terial der neuen Bobine ein entsprechendes Unterbre- 
chen durchzufuhren, da die entsprechenden Zigaretten 
so und so ausgeblasen werden. 

[0021] Wenn vorzugsweise wenigstens zwei Zufuhr- 
leitungen miteinander verbunden sind und zur Zufuhr 
des Leims zu den wenigstens zwei Zufuhrleitungen eine 
Leitung vorgesehen ist, ist es moglich, Druckspitzen 
beim SchlieBen der Ventilebzw. beim Unterbrechen der 
Leimzufuhr zu reduzieren. Der beim SchlieBen bzw. In- 
termittieren bzw. Unterbrechen entstehende Uberdruck 
wird auf zwei Spuren verteilt, so daB sich der Leimuber- 
schuB halbiert. 

[0022] Vorzugsweise ist die wenigstens eine Auftrag- 
duse wenigstens teilwetse mit einer die Benetzungsfa- 
higkeit des Leims vermindernden Beschichtung verse- 
hen. Die leimabweisende Beschichtung wird vorzugs- 
weise auf die Kammer- und/oder Dusenbleche aufge- 
bracht und auf die Ausnehmungen der Diisen. Hier- 
durch wird ein Anhaften des Leims in engen Spalten, 
insbesondere vorzugsweise in den Schlitzdusen, ver- 
hindert. Vorzugsweise werden ausschlieBlich die kriti- 
schen Flachen entsprechend beschichtet, urn ein Ver- 
kleben der Diisen zu verhindem. Wenn vorzugsweise 
auBerdem eine Uberwachungseinrichtung vorgesehen 
ist, diedieGQte der auf dem Hullmaterial erzeugten, we- 
nigstens einen Leimspur iiberwacht, konnen MaBnah- 
men ergriffen werden, die einen zu hohen AusschuB an 
Zigaretten verhindern. Entsprechende Uberwachungs- 
einrichtungen sind beispielsweise ein optischer Sensor 
oder ein kapazitiver Sensor. Ein kapazitives Uberwa- 
chen von Leimmustern wird beispielsweise durch die 
Einrichtung zur Erfassung ausreichender Beleimung ei- 
nes Papierstreifens gemaB der DE 39 09 990 C2 dar- 
gestellt. Hierbei ist ein die Beleimung erfassender Sen- 
sor und eine Steuereinrichtung zur Auswertung des 
Sensorsignals vorgesehen, wobei wenigstens ein Sen- 
sor auf der der Beleimung gegeniiberliegenden Seite 
zur Erfassung der Feuchte der Beleimung gegen den 
laufenden Papierstreifen gerichtet ist und wobei bei 
nicht ausreichendem Feuchtegehalt in Fehlersignal 
zur Steuerung der Zigarettenmaschine abgegeben 
wird. 



[0023] Ferner ist eine entsprechende Uberwachungs- 
einrichtung in der EP 0 300 734 A2 offenbart, in der ein 
optischer Sensor dargestellt ist, der die Reflektion der 
Oberflache des beleimten Hulimaterials miBt. Die Re- 
5 flektion des Leims ist eine andere, als die Reflektion des 
Hulimaterials. Ferner andert sich auch die Reflektion mit 
der Dicke des Leims. 

[0024] Wenn ein Mittel zur Messung der aufgetrage- 
nen Leimmenge (LeimmengenmeBmittel) vorgesehen 

10 ist, kann eine Regelung und/ oder Steuerung der zu 
ubertragenden Leimmenge erfolgen, so daB ein gleich- 
maBiges Leimbild erzeugbar ist. Hierzu wird vorzugs- 
weise ein Laserabstandssensor verwendet, der uber 
der Duse oder den Diisen angebracht ist. Fur eine Nuil- 

15 punktsmessung wird die Hohe des Belagpapiers ohne 
Leimzufuhrgemessen. Nach dem Zuschalten des Leim- 
drucks wird das Papier von der DCise weggedriickt. 
Bleibt dieser Abstand konstant, kann man von einer glei- 
chen Leimmenge ausgehen. Andert sich die Leimmen- 

20 ge, so andert sich der Abstand. Somit ist eine Regelung 
und/oder Steuerung der Leimmenge moglich. 
[0025] Vorzugsweise ist mittels der Uberwachungs- 
einrichtung und/oder des LeimmengenmeBmittels eine 
Regelung und/oder Steuerung der Komponenten der 

25 Einrichtung zum Auftragen von Leim vorgesehen. Bei 
den fur die Regelung und/oder Steuerung vorgesehe- 
nen Komponenten handelt es sich insbesondere um 
Mittel zum Erhohen oder Erniedrigen des Drucks, d.h. 
insbesondere Pumpen, ggf . Mittel zum VergroBern oder 

30 Verkleinern der Durchtrittsflache der Zufuhrleitungen 
oder sonstiger Leimleitungen und/ oder ein Mittel zum 
Erhohen oder Reduzieren der Geschwindigkeit des 
Hulimaterials und/oder der Walze und/oder des Dreh- 
schiebers. Vorzugsweise ist wenigstens eine Unregel- 

35 maBigkeit je Zufuhrleitung auf der Umfangsflache der 
Walze vorgesehen. Wenn beispielsweise eine Unregel- 
maBigkeit vorgesehen ist, kann ein Blattchen bzw. ein 
Belagpapierpro Umdrehung der Walze beleimt werden. 
Je mehr UnregelmaBigkeiten vorgesehen sind, um so 

40 mehr Blattchen bzw. Belagpapiere konnen pro Umdre- 
hung geleimt werden. Je weniger Leimbilder sich auf 
dem Umfang der Walze befinden, desto praziser sind 
die AbriBkanten des Leimbildes. AuBerdem werden 
hierbei die VerschluBfelder, also die Felder, die die Zu- 

45 fuhr von Leim unterbrechen, groBer, so daB ein Ver- 
schlieBen der Kanale im Stillstand einfacher moglich ist. 
Hierbei ist allerdings eine hohere Rotationsgeschwin- 
digkeit notwendig. Ein auf dem einschlagigen Gebiet ta- 
tiger Fachmann wird ohne weiteres ein Optimum an Un- 

50 regelmaBigkeiten auf der Umfangsflache der Walze er- 
mitteln konnen. 

[0026] Vorzugsweise sind mehrere UnregelmaBigkei- 
ten je Zufuhrleitung auf der Umfangsflache der Walze 
vorgesehen. Beispielsweise konnen vorzugsweise vier 
55 Nocken auf der Umfangsflache der Walze je Abschnitt 
der Walze vorgesehen sein. Wenn vorzugsweise ein 
Antriebsmittel des Drehschiebers vorgesehen ist, das 
d n Drehschieber entsprechend der Geschwindigkeit 
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des zu beleimenden Materialstr ifens antreibt, ist ein 
Hoch- und Runterfahren bzw. in in Betrieb setzen und 
Anhalten der Zigarettenmaschine mogiich, wobei wah- 
rend des Hoch- und Runterfahrens noch Zigaretten gu- 
ter Qualitat herstelibar sind. 

[0027] Gelost wird die Aufgabe auch durch ein Ver- 
fahren zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial ei- 
nes stabformigen Artikels der tabakverarbeitenden In- 
dustrie, wobei der Leim mittels wenigstens eines Auf- 
tragselernents auf das Hullmaterial aufgetragen wird, 
wobei femer wenigstens zwei verschiedene Leimsorten 
dem wenigstens einen Auftragelement zugefuhrt und 
auf das Hullmaterial aufgetragen werden. 
[0028] Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es 
mogiich, je nach den gewiinschten Eigenschaften des 
mit Klebstoff bzw. Leim versehenen Hullmaterials das 
Hullmaterial mit verschiedenen Leimsorten zu verse- 
hen. So kann bspw. in dem Bereich des Hullmaterials, 
das im wesentlichen mit dem Mund des Rauchers in Be- 
ruhrung kommt, ein aromastoffhaltiger Leim Verwen- 
dung finden, wohingegen im Bereich des Ubergangs 
von dem Filter zum Tabakstock eine Leimsorte Verwen- 
dung finden kann, die flammhemmend ist oder aber 
flammhemmende Bestandteile aufweist. Ferner kann 
durch gluthemmende Bestandteile des Leims verhin- 
dert werden, dass bei vollstandigem Abrauchen derZi- 
garette der den Fuf3 des Glutkegels haltende Hullstrei- 
fenabschnitt verglimmt und der Glutkegel abfailt. Im 
Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Begriff "Auftrage- 
lement" auch den Begriff "Auftragduse". 
[0029] Wenn vorzugsweise die wenigstens zwei 
Leimsorten uber wenigstens zwei Zufuhrleitungen dem 
Auftragelement zugefuhrt werden, ist eine besonders 
einfache Realisation des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens mogiich. Vorzugsweise wird das Auftragen von 
Leim wenigstens zeitweise unterbrochen, so daB insbe- 
sondere perforierte Hullmaterialabschnitte nicht mit 
Leim versehen werden. Vorzugsweise wird zum Unter- 
brechen des Auftragens vom Leim die Leimzufuhr ins- 
besondere mittels eines Drehschiebers unterbrochen. 
[0030] Wenn die wenigstens zwei verschiedene 
Leimsorten mittels wenigstens zweier Pumpen zufuhr- 
bar sind, konnen diese auch mit unterschiedlichen Driik- 
ken zugefuhrt werden, so daB diezugefuhrte Leimmen- 
ge ohne weiteres einfach einstellbar ist. 
[0031] Vorzugsweise basieren die wenigstens zwei 
verschiedenen Leimsorten auf einer Leimsorte, der kurz 
vor Auftragen der Leimsorte auf das Hullmaterial wenig- 
stens teilweise wenigstens ein Zusatzstoff zugefuhrt 
wird. Durch diese bevorzugte Variante der Erfindung ist 
es mogiich, weniger Behalter fur Leimsorten vorzuse- 
hen, so da(3 die gesamte Anlage kompakter ausgestal- 
tet werden kann. 

[0032] Vorzugsweise umfaBt ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Fiiterzigar tte zum Auftragen von Leim 
auf ein Hullmat rial ines der vorge nan nten Verfahren. 
Zur Herstellung ein r Filterzigarette wird Ciblich rweise 
zunachst Tabak einer Filterherst llmaschine zugefuhrt. 



Als nachstes wird ein Tabakstrang mit einer Papi rum- 
hullung hergestellt. Dieser Tabakstrang wird in entspre- 
chende Abschnitte zerschnitten. In einer anderen Stati- 
on einer entsprechenden Zigarett nherstellmaschin 

5 wird Filtermaterial hergestellt. An einer weiteren Stelle 
wird ein Hullmaterial bzw. Belagpapier mit Leimstreifen 
versehen, woraufhin dieses Belagpapier um den Filter 
und teilweise um den mit Papier umhullten Tabakstrang 
gewickelt wird. Ublicherweise werden auf diese Art und 

10 Weise Filterzigaretten doppelter Gebrauchslange her- 
gestellt. AnschlieBend werden diese in der Mitte des Fil- 
ters zerschnitten, um dann im folgenden verpackt zu 
werden. 

[0033] ErfindungsgemaB ist ein mit Leim versehenes 
is Hullmaterial fur einen stabformigen Artikel der tabakver- 
arbeitenden Industrie dadurch weitergebildet, daB w - 
nigstens zwei verschiedene Leimsorten aufgetragen 
sind. Das Hullmaterial ist vorzugsweise ein Belagpapier, 
das im wesentlichen um Filter von Filterzigaretten an- 
20 geordnet ist. Vorzugsweise weist wenigstens eine Leim- 
sorte flammhemmende Bestandteile auf oder ist flamm- 
hemmend. Ferner vorzugsweise ist wenigstens ein 
Leimsorte mit Geschmacksstoffen oder einem Aroma 
versetzt. 

25 [0034] Vorzugsweise ist eine Filterzigarette mit einem 
mit Leim versehenen Hullmaterial versehen, wobei we- 
nigstens zwei verschiedene Leimsorten auf dem Hull- 
material gem. des vorstehend beschriebenen mit Leim 
versehenem Hullmaterial aufgebracht. 

30 [0035] Im Rahmen dieser Erfindung bedeutet Leim 
insbesondere auch ein Klebstoff. 
[0036] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be- 
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an- 
hand yon Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahm 

35 auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf di 
im Gbrigen bezuglich der Offenbarung aller im Text nicht 
naher erlauterten erfindungsgemaBen Einzelheiten 
ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen: 



40 Fig. 1 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild 
auf einem Belagpapier und im unteren Be- 
reich schematisch eine erfindungsgemaBe 
Einrichtung, 

45 Fig. 2 eine schematische teilweise Schnittdarstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Ausfuhrungs- 
form, 

Fig. 3 einen Schnitt an der Linie A-A der Fig. 2, 

50 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Schnitts B-B der 
Fig. 2, 

Fig. 5 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild 
55 auf einem Belagpapier und im unteren Be- 

r ich schematisch eine weit re Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Einrichtung, 
und 
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Fig. 6 schematisch eine cireidimensionale Darstel- 
lung, in der das Zusammenwirken der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung in einem weite- 
ren Ausfuhrungsbeispiel deutlicher darge- 
stellt ist. 

[0037] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche 
oder entsprechende Teile mit denselben Bezugszei- 
chen bezeichnet, so daft von einer erneuten Vorstellung 
entsprechend abgesehen wird. 

[0038] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei- 
ner erfindungsgemaBen Einrichtung im unteren Bereich 
und eine Aufsicht auf ein Leimbild auf einem Belagpa- 
pier im oberen Bereich der Figur. 
[0039] Das Belagpapier dient zum Verkleben eines 
Zigarettenfilters mit einer Zigarette bzw. eines Zigaret- 
tenfilters doppelter Gebrauchslange mit zwei Zigaret- 
ten. 

[0040] Das Belagpapier 10 weist abschnittsweise 
Perforationen 11 auf, die, wie vorstehend schon be- 
schrieben wurde, dazu dienen, den Zigarettenrauch ab- 
zukiihlen, um so die von dem Raucheraufgenommenen 
Nikotin- undTeermengen zu verringern. Beim Versehen 
des Belagpapiers 1 0 mit Leim in Leimbereichen 1 2 mus- 
sen leimfreie Bereiche vorgesehen werden. Insbeson- 
dere muB der Bereich der Perforation leimfrei bleiben, 
um so eine ausreichende Funktionsfahigkeit der Perfo- 
ration 11 zu gewahrleisten. 

[0041] Bei dem Versehen der Zigaretten mit Fittern 
werden zur Bildung von Doppelfilterzigaretten ublicher- 
weise zwei Zigaretten gleichzeitig mit Filtern versehen. 
Diese wurden sich in der Fig. 1 im oberen Bereich nach 
links und rechts von dem jeweiligen Belagpapier er- 
strecken. Der leimfreie Bereich 14 ist der Bereich, an 
dem die Doppelfilterzigaretten nach dem Umwickeln 
durchgeschnitten werden. Dieser Bereich soilte mdg- 
lichst leimfrei sein, um das Schneidwerkzeug, mit dem 
eine entsprechende Abtrennung geschieht, nicht zu ver- 
kleben. Entsprechend ist es auch vorteilhaft, einen leim- 
freien Bereich 1 3 vorzusehen, so daB ein Abtrennen der 
einzelnen Belagblattchen ohne ein Verkleben des Ab- 
trennwerkzeuges geschehen kann. 
[0042] Im unteren Bereich der Fig. 1 ist schematisch 
die Erfindung dargestellt. In einem Dusenkopf 20 sind 
5 bzw. 6 Dusen 21 vorgesehen, die als Schlitzdusen 
ausgebildetsind. Die Dusen 21 werden durch einen Zu- 
fuhrkanal 22 und eine Zufiihrleitung 23, die als ein Ele- 
ment ausgebildet sein konnen, mit Leim versorgt. Zur 
Unterbrechung des Leimflusses sind Ventile 26 vorge- 
sehen. Die Dusen 21 umfassen femer einen Austritts- 
schlitz 24 und eine Ausnehmung 25. Mit der Ausneh- 
mung 25 ist die Menge des ubertragenen oder aufge- 
tragenen Leims auf das Papier 1 0 einstellbar. Insbeson- 
dere dient die Ausnehmung 25 dazu, ausreichend Leim- 
vorrat zur Verfugung zu stellen, der zur Dusenoffnung 
gefuhrt wird. Die mittlere Duse 21 ist in zwei Leimauf- 
tragsbereiche aufgeteilt. 

[0043] Der Leim wird mit verschiedenen Drucken P1 , 



P2 und P3 den jeweiligen Ventilen 26 uber eine Leim- 
leitung 27 zugefuhrt. Fern r ist schematisch eine erste 
Pumpe 281, eine zweite Pumpe 282 und eine dritte 
Pumpe 283 vorgesehen, mittels der entsprechend der 

5 Vorgaben Leim mit verschiedenen Drucken gefordert 
werden kann. Beispielsweise ist der Druck P1 grbBer 
als der Druck P2. Da die auBeren Spuren jeweils fur das 
Ankleben des Fiiterstopsels an den Tabakstock im we- 
sentlichen verantwortlich sind, ist hier auch etwas mehr 

10 Leim notig. Um evtl. Fertigungstoleranzen der Schlitz- 
dusen oder andere Unzulanglichkeiten der Papierfuh- 
rung kompensieren zu konnen, ware es auch denkbar, 
die beiden auBeren Diisen 21 mit unterschiedlichen 
Drucken separat zu versorgen. Die im wesentlichen in- 

15 termittierenden bzw. unterbrechenden Leimspuren, die 
uber einem Druck P2 mit Leim versorgt werden, konnen 
beispielsweise mit einem deutlich geringeren Druck 
ausgestaltet werden als P1 . Insbesonderesind intermit- 
tierende Leimspuren mit weniger Druck vorzugsweise 

20 zu versehen. Bei einer separaten Druckversorgung ist 
es einfacher, die Leimmenge an die zu verarbeitenden 
Materialien anzupassen. 

[0044] Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform 
der Erfindung. Im Verhaltnis zu Fig. 1 ist in Fig. 2 die 

25 Ausgestaltung der Ventile 26 konkretisiert. In diesem 
Ausfuhrungsbeispiel findet eine Walze 32 Verwendung, 
die in einer Kammer 31 eines Gehauses 30 angeordnet 
ist. Die Walze ist um eine Achse, die in der Papierebene 
waagerecht ausgerichtet ist, drehbar. Der Freiraum zwi- 

30 schen der Walze 32 und der Kammer 31 kann mit Leim 
sozusagen geflutet werden. Um ein Austreten des 
Leims auBerhalb des Gehauses zu verhindern, ist ein 
Kammerdeckel 33 mit einem Dichtring 34 vorgesehen. 
Ferner ist ein Gleitlager 35 vorgesehen, um eine Rota- 

35 tion der Walze 32 mit moglichst wenig Widerstand zu 
ermoglichen. Zum Ausgleich der Krafte, die bei einer 
Rotation auf die Walze 32 wirken, sind Kugellager 36 
vorgesehen. Der Leim wird uber Leimleitungen 27 den 
fiinf verschiedenen Abschnitten der Walze 32 mit den 

40 Drucken P1 , P2 und P3, wie schematisch in Fig. 2 an- 
gedeutet ist, zugefuhrt. In diesem Ausfuhrungsbeispiel 
bzw. in der in diesem Ausfuhrungsbeispiel dargestellten 
Stellung der Walze kann Leim in die auBeren beiden Zu- 
fuhrleitungen 23 und in die mittlere Zufuhrieitung 23 ge- 

45 driickt werden. Der in diese Zufuhrieitung gedruckte 
Leim wird uber Dusen , die hier nicht dargestellt sind, auf 
das Papier 10 aufgetragen. 

[0045] Die funf Walzenabschnitte 461 , 462, 463, 464 
und 465 weisen jeweils Nocken 37 auf, die in Eingriff mit 

50 den Offnungen der Zufiihrleitungen 23 zu der Kammer 
31 gebracht werden konnen. Sofern diese Nocken in 
den Bereich der Zufiihrleitungen 23 kommen, verschlie- 
Ben diese die Zufiihrleitungen, so daB kein weiterer 
Leim dort hineingelangen kann. Mit VerschlieBen der 

55 Zufiihrleitungen 23 durch die Nocken 37 wird die Leim- 
zufuhr unterbrochen, so daB kein Leim mehr aus den 
Diisen 21 trrtt und auf das Papier 10 aufgetragen wird. 
Die Abschnitte 464 und 462 umfassen ferner Ausspa- 
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rungen 38, in clenen die jeweilige Nocke 37 angeordnet 
ist. Der Rest der Umfangsflache der Abschnitte 462 und 
464 hat einen Radius, der dem Radius der jeweiligen 
Nocke 37 entspricht. Um nun uberhaupt Leim in die ent- 
sprechenden Zufuhrleitungen 23 zu befordern, ist eine 
Kammernut 39 vorgesehen, die im wesentlichen um 
den gesamten Umfang der Walze 32 ausgebildet ist. Die 
Kammernut 39 ist in Fig. 3 deutlicher dargestellt. 
[0046] Die Abschnitte 461 , 463 und 465 erzeugen ein 
Leimbild, bei dem im wesentlichen Leim auf das Papier 
10 aufgetragen ist und nur kurze Unterbrechungen vor- 
gesehen sind, die durch die Nocken 37 hervorgerufen 
werden. Die Abschnitte 462 und 464 erzeugen eine 
Leimspur der Bereiche, in der die Perforation 11 des Pa- 
piers 10 vorgesehen ist. 

[0047] Fig. 3 zeigt schematisch eine Schnittdarstel- 
iung an der Linie A-A der Fig. 2. In dieser Figur ist die 
Kammernut 39 deutlicher dargestellt. Die Kammernut 
39 ist im wesentlichen um den gesamten Umfang der 
Kammer ausgebildet bis auf den Bereich, in dem die Zu- 
fuhrleitung 23 angeordnet ist. Die Walze 32 dreht sich 
beispielsweise in dem in der Fig. 3 dargestellten Dreh- 
sinn. Die Walze umfaBt in dem dargestellten Abschnitt 
462 drei UnregelmaBigkeiten, namlich dreimal eine 
Nocke 37 und zwei Aussparungen 38 auf der Umfangs- 
flache dieses Abschnittes. Ferner sind die Leimleitun- 
gen 27 dargestellt, mit denen Leim in die Kammer ein- 
gebracht werden kann, der sich dann in den Aussparun- 
gen 38 sammelt. In der dargestellten Stellung der Walze 
32 wird gerade Leim in die Zufuhrleitung 23 gefordert. 
Zwischen dem Gehause 30 und dem Dusenkopf 44 ist 
eine Dichtung 42 vorgesehen, um keinen Leim an Stel- 
len nach auBen dringen zu lassen, die nicht gewunscht 
sind. Dergeforderte Leim bewegtsich durch dieZufiihr- 
leitung 23 zum Zufuhrkanal 22 iiber eine Ausnehmung 
40, mit der insbesondere die Menge des zu ubertragen- 
den Leims einstelibar ist zu dem Austrittsschlitz 24 uber 
eine Ausnehmung 25. Auch durch die Ausgestaltung 
der Ausnehmung 25 ist die zu Qbertragende Leirnmen- 
ge einstelibar. Ferner ist eine VerschluBplatte 41 vorge- 
sehen, die im wesentlichen plan an dem Dusenkopf 44 
anliegend angeordnet ist. 

[0048] Das Papier 1 0 wird an die Papierfuhrungsfla- 
che 43 gefiihrt und iiber die gekrummte Bahn zum Aus- 
trittsschlitz 24 gefiihrt. Nach dem Austrittsschlitz 24 ist 
aufgrund der vorzugsweisen Ausgestaltung eine schar- 
fe AbriBkante vorgesehen. Mittels unterschiedlicher 
Ausgestaltungen der Vertiefungen bzw. der Ausneh- 
mungen 25 im Dusenkopf 44 laBt sich die Leimmenge, 
die bevorratet wird, anpassen. Mittels unterschiedlicher 
Tiefen des Dusenkopfes 44 laBt sich die Menge des 
ubertragenen Leimes einstellen. Mittels der Ausneh- 
mung 25 ist es moglich, ausreichend Leim vorzusehen, 
um uber die voile Breite der Duse bzw. die voile Breite 
des Austrittsschlitzes der Duse Leim zu verteilen. 
[0049] In Fig. 4 ist eine weit re schematische Schnitt- 
darstellung des Schnitts B-B der Fig. 2 dargestellt. Es 
ist also ein Schnitt durch den Abschnitt 461 der Waize 



32 dargestellt. Die Umfangsflache 45 dieses Abschnitts 
umfaBt drei Nocken 37 zum VerschlieBen Oder Intermit- 
tieren der Leimzufuhr zur Zufiihrieitung 23 bzw. zum Zu- 
fuhrkanal 22 und damit auch zum Austrittsschlitz 24. 

5 [0050] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform der 
Erfindung dargestellt, wobei im oberen Bereich ein 
Leimbild auf einem Belagpapier angedeutet ist und im 
unteren Bereich schematisch eine erfindungsgemaBe 
Einrichtung. Das Leimbild im oberen Bereich umfaBt 

10 Bereiche, in denen eine Leimsorte 1 mit der Bezugszif- 
fer 51 bezeichnet ist, eine Leimsorte 2 mit der Bezugs- 
ziffer 52 und eine Leimsorte 3 mit der Bezugsziffer 53. 
Dieentsprechenden Leimsorten werden in diesem Aus- 
fiihrungsbeispiel aus Leimbehaltern 291 bis 293 zuge- 

15 fuhrt, wobei der erste Leimbehalter 291 eine 1. Leim- 
sorte 51 beinhaltet, der 2. Leimbehalter 292 eine 2. 
Leimsorte 52 und der 3. Leimbehalter 293 eine 3. Leim- 
sorte 53. 

[0051] Die 1. Leimsorte kann bspw. eine Leimsorte 

20 sein, die flammhemmend ist, da der Bereich, auf d m 
die 1 . Leimsorte 51 aufgetragen ist, derjenige Bereich 
des Belagpapiers 10 darstellt, der dem Tabakstock der 
Zigarettezugeordnet ist. Die 2. Leimsorte 52 kann eine 
ubliche Leimsorte sein, wohingegen die 3. Leimsorte 53 

25 bspw. mit Aromastoffen versetzt sein kann. 

[0052] Anstelle verschiedener Leimbehalter 291 bis 
293 kann auch ein einziger Leimbehalter Verwendung 
finden, wobei hierzu insbesondere auf Fig. 1 Bezug ge- 
nommen wird, in der allerdings dieser einzige Leimbe- 

30 halter nicht dargestellt ist. Der einzige Leimbehalter wa- 
re vorden Pumpen 281 bis 283 angeordnet, wobei diese 
bspw. aus einergemeinsamen Entnahmeleitung, diezu 
den jeweiligen Pumpen abzweigt, Leim aus dem einzi- 
gen Leimbehalter entnehmen konnten. Um dem jewet- 

35 ligen Leim unterschiedliche Eigenschaften zuzufiihren, 
werden an den Injektionsstellen 61 bis 63 ggf. verschie- 
dene Zusatzstoffe dem Leim zugegeben. Bei 61 kann 
bspw. ein flammhemmender Bestandteil hinzugefugt 
werden und bei 63 ein Aromastoff. 

40 [0053] Zum Auftragen von Leim auf das Belagpapi r 
10 wird zunachst Leim aus wenigstens einem Behalter 
291 bis 293 entnommen und mittels Pumpen 281 bis 
283 mit vorgebbaren Driicken P1 bis P3 iiber Lettungen 
27 zu den Diisen 21 gefiihrt, woraufhin der Leim aus 

^5 diesen Dusen austritt und auf das Belagpapier aufge- 
bracht wird. Hierbei konnen, wie eben dargestellt, ver- 
schiedene Leimsorten Verwendung finden. 
[0054] Nach Beleimen des Belagpapiers 10 wird die- 
ses um Filterstopfen 2-facher Gebrauchslange, an de- 

50 nen auf jeder Seite ein Tabakstock angeordnet ist, der 
mit Zigarettenpapier umhuiit ist, umwickelt. 
[0055] In Fig. 6 ist eine dreidimensionale schemati- 
sche Darstellung der erfindungsgemaBen Einrichtung 
dargestellt. Im Verhaltnis zu den bisherigen Ausfiih- 

55 rungsformen ist die Ausnehmung 25 etwas anders ge- 
stalt t. Diese ist etwas langlicher bzgl. deren Hone und 
iiberlappt den Austrittsschlitz 24 der jeweiligen Dusen. 
Die Ausnehmung 25 ist im dreidimensionalen Teil d r 
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Darsteliung, bei dem das Belagpapier 1 0 auf gebrochen 
dargestellt ist zur Vereinfachung der Zeichnung nicht 
dargestellt. Die Breite der Austrittsschlitze 24 betragt 
ublicherweise zwischen 6 und 1 2 mm und die Tlefe be- 
tragt beispielsweise 0,15 mm. Die Papierf uhrungsf lache 
43 bestehtaus nichtrostendem Stahl mit einer Anti-Haft- 
beschichtung. 

[0056] In Fig. 6 ist femer eine Steuerbohrung 47 mit 
einer Tiefe von 2 mm und einer Breite von 0,6 mm dar- 
gestellt, die dazu dient, die Leimzufuhr zu den jeweiligen 
Dusen besserzu steuern. Aufgrund des engeren Quer- 
schnitts dieses Steuerelementes 47 bzw. dieser Steu- 
erbohrung ist es moglich, die Leimabgabe der Dusen 
sehrgut zu dosieren. In Fig. 6 istferner noch dargestellt, 
daG das Belagpapier 10 in Pfeilrichtung uber die ent- 
sprechenden Diisen gefuhrt wird. Es ist besonders gut 
die Abri3kante 48 hinter den Dusen dargestellt. 

Bezugszeichenliste 



[0057] 




10 


Belagpapier 


11 


Perforation 


12 


Leimbereich 


13 


leimfreier Bereich 


14 


leimfreier Bereich 


20 


Dusenkopf 


21 


Duse 


22 


Zufuhrkanal 


23 


Zufuhrleitung 


24 


Austrittsschlitz 


25 


Ausnehmung 


26 


Ventil 


27 


Leimleitung 


281 1. 


Pumpe 


282 2. 


Pumpe 


283 3. 


Pumpe 


291 1. 


Leimbehalter 


292 2. 


Leimbehalter 


293 3. 


Leimbehalter 


30 


Gehause 


31 


Kammer 


32 


Walze 


33 


Kammerdeckel 


34 


Dichtring 


35 


Gleitlager 


36 


Kugellager 


37 


Nocke 


38 


Aussparung 


39 


Kammernut 


40 


Ausnehmung 


41 


VerschluBplatte 


42 


Dichtung 


43 


Papierfuhrungsflache 


44 


Dusenkopf 


45 


Umfangsflache 


461-465 


Walzenabschnitte 



47 


Steuerbohrung 


48 


AbnBkante 


51 


Leimsorte 1 


52 


Leimsorte 2 


5 53 


Leimsorte 3 


61 


Injektionsstelle 


62 


Injektionsstelle 


63 


Injektionsstelle 


P1 


Leimdruck 


10 P2 


Leimdruck 


P3 


Leimdruck 
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Pat en tan sprue he 

1. Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hull- 
material (1 0) eines stabformigen Artikels dertabak- 
verarbeitenden Industrie mit wenigstens einer Auf- 
tragduse (21), einem Mittel (26, 32) zum Unterbre- 
chen der Leimzufuhr zur Auftragduse (21) und we- 
nigstens einer Zufuhrleitung (22, 23), die zwischen 
dem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzu- 
fuhr und der Auftragduse (21) angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Mittel (26, 32) 
zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschie- 
ber (32) ist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da (3 der Drehschieber (32) eine drehbare 
Walze (32) ist, die in ihrer Umfangsflache (45) Un- 
regelmaBigkeiten (37, 38) aufweist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die UnregelmaBigkeiten (37, 38) Nu- 
ten; Aussparungen, Nocken und/oder Erhebungen 
sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadur h 
gekennzeichnet, daft die Walze (32) drehbar in ei- 
ner Kammer (31) eines Gehauses (30) gelagert ist 

5. Einrichtung nach einem odermehreren der Anspru- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walze (32) mehrere axial aneinander angeordnete 
Abschnitte umfaBt, wobei jeweils benachbarte Ab- 
schnitte (461 -465) unterschiedliche Ausgestaltun- 
gen der UnregelmaGigkeiten (37, 38) der Umfangs- 
flache (45) aufweisen. 



so 6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens ein Abschnitt (461 - 465) 
als Dichtung ausgestaltet ist. 

7. Einrichtung nach Anspruch 5 und/oder 6, dadurch 
55 g k nnz ichnet, daB wenigstens zwei verschie- 
dene Leimsorten gleichzeitig verschiedenen Ab- 
schnitten (461 - 463) zufiihrbar sind. 
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8. Einrichtung nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 4 bis 7, dadurch gekennzei hnet, daft die 
Kammer (31) wenigstens eine im wesentlichen in 
einerzur Drehachse orthogonalen Ebene angeord- 
nete Kammernut (39) umfaBt. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kammernut (39) bis auf einen 
Abschnitt, der im Bereich der Zufiihrleitung ange- 
ordnet ist, umlaufend angeordnet ist. 

10. Einrichtung nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da (3 die we- 
nigstens eine Auftragduse (21) mit einer Ausneh- 
mung (25) versehen ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GroBe und/oder Tiefe des Aus- 
trittsschlitzes (24) der Auftragduse (21) zum Vorge- 
ben einer vorgebbaren Menge aufzutragenden 
Leims anpaBbar ist. 

12. Einrichtung nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Breite der wenigstens einen Auftragduse (21) und/ 
oder des jeweiligen Austrittsschlitzes (24) der we- 
nigstens einen Auftragduse (21) anpaBbar oder 
vorgebbar ist. 

13. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Auftragduse (21 ) mit einer gekrummten Flache (43) 
auf der Einlaufseite des Huilmaterials (10) verse- 
hen ist. 

14. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Leimdruck fur die Leimzufuhr einstellbar ist. 

1 5. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 1 4, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel 
vorgesehen sind, mittels denen der Leimdruck je- 
der Auftragduse (21) einstellbar ist. 

1 6. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB we- 
nigstens zwei Zufuhrleitungen (22, 23) miteinander 
verbunden sind und zur Zufuhr des Leims zu den 
wenigstens zwei Zufuhrleitungen (22, 23) eine Lei- 
tung vorgesehen ist. 

17. Einrichtung nach einem oder mehreren derAnspru- 
che 1 bis 16, dadurch gek nnz ichn t, daB die 
wenigstens eine Auftragduse (21) wenigstens teil- 
weise mit einer die Benetzungsfahigkeit des Leims 
vermindernden Beschichtung versehen ist. 

1 8. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 



che 1 bis 17, dadurch g k nnzeichnet, daB au- 

Berdem eine Uberwachungseinrichtung vorgese- 
hen ist, die die Gute der auf dem Hullmaterial (10) 
erzeugten, wenigstens einen Leimspur uberwacht. 

5 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Mittel zur Messung der aufgetragenen Leimmenge 
(LeimmengenmeBmittel) vorgesehen ist. 

10 

20. Einrichtung nach Anspruch 18 und/oder 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB mittels der Uberwa- 
chungseinrichtung und/oder dem Leimmengen- 
meBmittel eine Regelung und/oder Steuerung der 

*s Komponenten der Einrichtung zum Auftragen von 
Leim vorgesehen ist. 

21 . Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 2 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB we- 

20 nigstens eine UnregelmaBigkeit (37, 38) je Zufiihr- 
leitung (23) auf der Urnfangsflache (45) der Walze 
(32) vorgesehen ist. 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daB mehrere UnregelmaBigkeiten (37, 

38) je Zufuhrleitung (23) auf der Urnfangsflache 
(45) der Walze (32) vorgesehen sind. 

23. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
30 che 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB ein 

Antriebsmittel des Drehschiebers (32) vorgesehen 
ist, das den Drehschieber (32) entsprechend der 
Geschwindigkeitdeszu beleimenden Huilmaterials 
(10) antreibt. 

35 

24. Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein Hullma- 
terial (10) eines stabformigen Artikels dertabakver- 
arbeitenden Industrie, wobei der Leim mittels we- 
nigstens einem Auftragselement (21) auf das Hull- 

40 material (10) aufgetragen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwei verschiedene 
Leimsorten dem wenigstens einen Auftragelement 
(21 )zugefuhrt werden und auf das Hullmaterial (10) 
aufgetragen werden. 

45 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens zwei Leimsorten 
uber wenigstens zwei Zufuhrleitungen (22, 23, 27) 
dem Auftragelement (21) zugefuhrt werden. 

50 

26. Verfahren nach Anspruch 24 und/oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Auftragen von Leim we- 
nigstens zeitweise unterbrochen wird. 

55 27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Unterbrechen des Auftrag ns 
von Leim die Leimzufuhr, insbesondere mittels ei- 
nes Drehschiebers (33), unterbrochen wird. 
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28. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 24 bis 27, dadurch gek nnzei hn t, daB die 
wenigstens zwei verschiedenen Leimsorten mittels 
wenigstens zwei Pumpen (281 bis 283) zufuhrbar 
sind. 5 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die 
wenigstens zwei verschiedenen Leimsorten auf ei- 
ner Leimsorte basieren, der kurz vor Auftragen der 10 
Leimsorte auf das Hullmaterial (1 0) wenigstens teil- 
weise wenigstens ein Zusatzstoff zugefuhrt wird. 

30. Verfahren zur Herstellung einer Filterzigarette, da- 
durch gekennzeichnet, daB zum Auftragen von *s 
Leim auf ein Hullmaterial (10) ein Verfahren nach 
einem oder mehreren der Anspruche 24 bis 29 Ver- 
wendung findet. 

31. Mit Leim versehenes Hullmaterial (10) fur einen 20 
stabformigen Artikel dertabakverarbeitenden Indu- 
strie, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
zwei verschiedene Leimsorten aufgetragen sind. 

32. Mit Leim versehenes Hullmaterial (10) nach An- 
spruch 31 , dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens eine Leimsorte flammhemmende Bestandtei- 
le aufweist oder flammhemmend ist. 

33. Mit Leim versehenes Hullmaterial (10) nach An- 30 
spruch 31 uncl/oder 32, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens eine Leimsorte mit Geschmacks- 
stoffen oder einem Aroma versetzt ist. 

34. Filterzigarette mit einem mit Leim versehenen Hull- 35 
material (10) nach einem oder mehreren der An- 
spruche 31 bis 33. 

40 
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Fig. 3 




13 



EP 1 147 716 A2 



Fig. U 
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